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要 旨
本報で は , 優れた錨が製作される工程の うち披切削物に触れる鍍目の形態や立ち上がり方を決定づ ける
｢目切り｣ を取りあげ, 詳細にそ の 工程を調査しS EM観察などを含めて 考察をした｡ 岡崎氏の 手打ち鏡
と同氏 の手によ る機械打ちの鍍 , そ して市販され て い る機械打ち錬の比較調査結果は , ①氏の手打ち鍍に
は鐘目の 形態と立ち上がり方に微妙な相違が認め られた o ②それらは, 切削性に優れてい る ことが判明し
た ｡ ③それ は 帽 切り｣ に使用される聖に工夫されて い る ことが明かにな っ た ｡
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1 緒 言
人が道具を手に して作業をするとき, その行為が快適 に行われ るか どうかは , 作業能率に 留
ま らず精神的に も大きな意味を持 っ て い るo 鍍を使用す る人 はそれに よ っ て 被切削物を切削
中, そ の手に伝わ っ てくる感触を微妙に感 じ取り, 反応しながら視覚的な確認を行っ て次の行
為を決定 し, 対処 して い る｡ 例えば･ 鍍を通 して手に 伝わる抵抗感 (引 っ 掛かり) などの 感触
と･ 硬い ･ 柔 らかい などの 材質感や 一 回の ス ト ロ ー ク で どの ぐらい切削できたか , 切削面の 形
と仕上がりは どうか, 切削層の出方, 量 , 形などを確認 しなが ら瞬時に判断 して次な る行為の
予想 を立て , 力の入れ具合や切削角度･ ス ト ロ ー ク の速さなどの 意志を手から鐘に伝達して 作
業を行 っ て い る｡ こ の 作業が適切な速さであれば作業はリ ズム カ ル に なり能率が上がる ことに
なる o また こ れ ら 一 連の 作業が快適か どうか ば, その 道具が使用者 の意に 叶うか どうか で判断
され , さ らに思惑以上 の効果が得 られたときに ｢快適さ｣ を感じる｡ 著者等は, 岡噺 偲 (以降
0氏と記す) の手打ち鋸 に優れた切削能力があり耐久性も兼ね備えて い るとよく耳に する｡ そ
して今ま で使用して い た鋸を0氏に修理を依頼し･ 打ち直し*2をして もらう例もあると聞く｡ 事
莱 , 著者等の 一 人も従来使用して い た鐘に は得られなか っ た切削力や使い勝手の良さに 驚い た ｡
切削行為に おい て 目切りにか かわる快適さに は, ①鋸が被切削物に良く噴い 込む, ②摩擦力
が 大きく て運動抵抗が 大きい , ③同じ仕事量 に 対して 切削量が多くt 短時間に 作業が終了す
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る, ④切削面が 美しく仕上がる , ⑤使用者の意 に叶う切削ができる , ⑥耐久性, 持続性に 優れ
て い る, ⑦種々 の 形態や場所にあ っ た細工的な切削がで きる, などが上げられ るが, これら鍍
の製作工程 と切削性 , 使い 勝手などの 総合的な研究ははとん ど見られない
1)
o
前報に お い て優れた鍍が製作される要因は, 材料 (銀地)の 鍛造に 始まり焼き入れ
の仕上 げ
に 至るまで に多くの 工夫や道具がある ことを著者等の
一 人は報告した ｡ その製作過程中特に 工
夫されて い る工程 は , ←脱炭部の 除去→ ｢日切り｣ ←焼き入れ→ で あり, これ らはそれぞれ
に難
しい 工程であるとともに手打ち鍍の切削性を左右す ると思われる重要な工程 で あるこ とを指摘
した ｡ 本報で は こ の切削行為における快適さ を参考に , こ の 世か ら消え去ろうとして い る手打
ち鐘 の製作工程 の うち ←日切り｣ の 工程を詳細に 記録す るとともに , 優れた日切りとは何
か,
ぉよびそれを生み出す日切り整とはどの ような形態と性質を有するの か, これらに
つ い て考察
す るため , 手打ち鍍と機械打ち鍍 に つ い て比較検討した｡
2 盤の 材料と日切 りエ 程
2 . 1 鍍の材料
前報2)で報告 した ように , 鏡の 材料には炭素工 具鋼 SK -2 E を用い ･ 日切り工程が行われ




C), ②銀地を軟化させ て 日切りをしやすくするた め , また鋼の 組織を均
一 に するた め に
加熱し焼鈍する (焼鈍温度750- 780
｡
c), ③加熱処理 に よる脱炭部をグライ ン ダ
ー で 除去す る
(グライ ンダ ー 砥石の 粒度# 36), な どの 前処理工程を経た後に目切り作業を行 っ て い た o
2 . 2 手打ち鍍の 目切LJ工程
2 . 2 . 1 目切りの前準備
グライ ン ダ ー に よ っ て 脱炭部が 除去された銀地の面をさ らに軽く細目鍍で切削し, 榔
3を薄
く塗布す る ｡ 切削は錨地 に 喰い 込んで 残留して い る グライ ン ダ
ー 粉 (砥石の 粉末) を取り除
き, 日切 り聖 (以降窒とい う) の 欠けを防止するため で ある o 油を薄く塗布するの は , 打ち途
ん だ ときの 聖と銀地の 摩擦を少なく して窒の 離れを良くするため である ｡ 摩擦が大きく離れが
悪い と打たれた聖とともに 縫目が 引き込 まれ, 先端の 立ち上が り角度が低くな っ て優れた縫目
が 立たな い ばか りか, 次の 鑓目を打 つ べ く窒の 設定が不規則に な っ て 鍍目の不揃い を起 こ しや
すい ｡
2 . 2 . 2 鍍地の滑り止め






2 . 3 鍍地 の 安定と移動
娠地を砕かれ た川砂の 上に置い て その 両端を足の親指 と人差し指の 間に挟み込
み , 固定させ
て目切りを行う ｡ 日切り作業が10
- 1 2回位 (約1･ Ocm) 続くと整の 移動幅が大きくな るた め ,
鍍地を左 に 送る (移動さ せ る)○ その 作業 も図 1 に示すように 挟み 込ん で
い る足で 行う｡ 両足
の かか とや土踏まず で金床の 側面手前を挟み , 常 に銀地の 安定 と送りの 正確さを確保する ｡
こ
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の両者が保持で きない と空 で打 っ た衝撃によ っ て銀地が金床から浮き, 金床の上を不規則に移
動 し, 日切りされた鍍目が反り返 っ たり不揃い になる ｡ さらに銀地の ねじれによる歪みも引き
起す ｡
2. 2 . 4 下目打ち
下目の 目切り *4は , 金床の 前端から1 /3の
と ころで銀地を斜めに設定する｡ これは錨地の
芯と窒が作 る鑓目 (下目) の角度を決定するも
の である ｡ 日切り窒は親指と人差 し指, 中指の
三本 で持ち, 薬指, 小指は銀地や金床に 軽く触
れ るように 添え て
*5
, さらに暫を持 っ た手の手





金床上の 左右の 位置は聖を持 つ 左手の 移動範 図
1 下目打ち
目切L)整
砕か れ た川 砂
竣地
囲で決まる｡ その 範囲以外に移動させ ると窒の 設定する角度や鋸目の 傾斜やピッ チ に変化を与
えて 安定性を保持で きなくなり, 鋸目の 不揃い , 立ち上がりの角度や高さに影響を及ぼすから
で ある｡
窒の 移動や設定は , 打ち上げた鍍目の 先端に触れない ように飛 び越え, 鍍目の 根元 の 変化
(立ち上がり始め) を窒の 先で感 じ取り決定する｡ 図 2 に示すように , こ の 聖の 移動と聖 の刃
角 (後述)に よ っ て鍍目の ピ ッ チが決定される ｡































図2 下目打ち (手打ち) 聖刃先の 動きと ピッ チの 決定
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金鎚 は右手の薬指, 小指と手の ひ らで軽く握り, 他の 3本の指は添えるように して手首を返
さず , 決して力を入れて打っ の で はなく金鎚の重さを利用して窒を打つ ｡ 必要以上 の力を入れ
て斑の で きない ように する注意が必要で ある｡ 金鎚で窒を打ち込ん だ後の反動は余りなく, 吹
な る打撃の ために 金鎚を上げるに は打ち込んだ直後に 人差し指と中指で持ち上げる｡ 親指は ,
持ち上げた金鎚を振りは じめるときに柄に作用させ る｡ 前報
2'
で報告した金鎚 の柄の 消耗した
変形 *6は, こ の操作の繰り返 しに よ るもの である ｡
片面の下目打ちが終わると銀地を裏返 して , 目切りをした面の鍍目を痛めない よう金床の上
に 厚さ約0. 8m mの ア ル ミ ニ ウム 板を敷い て反対側の 下目を切 る｡ 平銀以外の丸や半丸 三角鎌
な どの変形の もの は , 金床上で安定させ , 立ち上げた鑓目を痛めない ように アル ミ ニ ウム や鋼
の 治具を使用する ｡ 日切りは片面づ っ 複目ま で仕上げず, 鍍の 表裏が な るべ く同じ条件 で行わ
れるように進めて い く｡ これは片面を多く打ち過 ぎると反りを生 じさせ , また傾斜をつ けて目
切りをして い く関係上ね じれが生じ, 反対側の 日切りが困難にな っ たり, 反りやねじれの歪み
が直らなくな っ て しまうからである ｡
2 . 2 . 5 上目打ちの前準備
下目の 先端を細目鍍で ごくわずか切削す る｡ この 作業は , あまりに も鋭く立ち上が っ た鍍目
の 先端が被切削物を切削すると同時に欠けの 現象を起 こ して しまうの で , 先端の角度を多少大
きく して おく ことが必要になるからである ｡ また, 上目用の繋が先に切 っ た鍍目 (下目) の上
をス ム ー ズに移動でき るように 行われるの である ｡ 鍍目に は基本的に 複目と単目があるが, 早
目の ときは 当然なが ら上目打ちの 工程は行わな い ｡
2 . 2 . 6 上目打ち
上目打ちを行うときは図 3 に示すように銀地
をはぼ真横に して金床 の上 に設定 し, 窒 は金床
の中央左側端から1/2 (主に 1/ 4周辺) の
問を移動させ日切りを行う｡ 下目打ちとはぼ同





は, 下目と交差するように角度を設定する ｡ 金
鎚で 打つ リ ズム は下目打ちより早くして多少振
り上 げ幅も小さく, 弱く打ち込む｡ その打ち加
減は , 下目打ちの 強さの10に 対して , 上目打ち
図 3 上目打 ち
の 強さは8 の割合で ある｡ こ の ように打 つ 強さを変える理由は 二 つ ある｡ ①上目打ちは , 下目
が打 たれて い て 縫目の 先端 に日切りをする ことに なり聖の 当た る面積が少なくな るの で , 同じ
強さ で打 っ て しまうと窒が深く入り過 ぎて しまう｡ ②上目用の 誓が打撃に よ っ て下目の 先端を
曲げて しまわな い ように するため で ある｡
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2 . 3 機械打ち鈷の目切LJ工程
2 . 3. 1 目切りの 前準備
図 4は関西鑓工作機械製作所で製造された鑓工作機の 概略図で , 昭和14年に 0氏が購入した
もの で ある｡ ス トロ ー ク の 強さは , シリ ンダ ー の 上に ある ハ ン ドルで ス プリ ン グを調整 し, ス
ト ロ ー ク の 回数や銀地の送り, つ まり鐘の 大きさや鋸目の 粗さに応じて ギア を選択 ･ 決定して
設置する ｡
図 4 鍍工 作機
2 . 3. 2 鍍地の設定
半円柱状の ベ ッ トの上 に厚さ約1. 5mmの ア ル ミ ニ ウム 板を敷き, 鎌地を設置す る｡ ベ ッ ドの
面は自由に角度が変えられるように な っ て い て , 微妙な窒の角度に反応したり , 甲丸や丸な ど
の 曲面に対 して 鍍目の 列に対応した角度に 設定され , 日切りが で きるような構造 (半円柱状内
で) に な っ て い る｡ 鍍目列の 設定は , ベ ッ ドの端にある穴に丸棒を差し込み, 列 ごとに角度を
決定 しt-手で持ち日切りを行う｡ なおその 穴は目切りの列 に対応 して い る｡ これらの概略図を
図 5 に示す｡
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調節レ バ ー 差 し込み穴
半円状内で自由に動く
図 5 機械打ちの 鍍目列の 設定
2 . 3 . 3 聖の 設定
シリ ンダ ー の先端に ボル トに よ っ て 日切り窒
を設置する ｡ 窒が鍍地の 面と平行に ス トロ ー ク
し, ス プリ ングの 強さが適度に利くようにクサ





2. 3 . 4 下目打ち
図 7 に示す よう に, 銀地がずれな い よ うに
フ ッ クに 差 し込み , 誓 と向かい合 っ た鉄板で水
平を出しなが ら銀地の 面を押さえて目切りを行
う｡ この 押さえ の 鉄板の役目は , 窒の 刃先と銀
地 の 関係を 一 定に し, また ベ ッ ドは自由に角度
が変わるが平の場合, 鑓地の移動中ガイ ドとし
て 同じ水平面を維持し, 同 じ条件で 日切りを行
う ことが できるように するため で ある ｡
鏡の 先端 は根元に比 べ や や細くまた薄くな っ
図6 機械打ち目切り聖の設定と押さえ の 鉄板
て い るの で , 根元が 固定され て しまうと先端は 図7 錨地設定の フ ッ ク
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浮い て適切に蜜が打ち込め ない ｡ したが っ て , 鑓 に所望の 日切りがで きるよう根元 で 固定せ
ず , フ ッ ク に差 し込むだけで ある｡
2 . 3 . 5 上目打ち
上目用 (複目) の馨に 取り替え ･ 聖の傾斜を上目用の 鐘目に 合わせ て設定する｡ シ リ ン ダ ー
の角度は下目打ちと同 一 とする｡
2 . 4 手打ち鍍と機械打ち鐘の 相違点
0氏は企業などから大量 に発注された場合や製作の 時間に余裕がな い などの ときは , 発注者
に承諾を得て機械打ちで対処 して い る o 機械打ちは基本的に手打ちと変わらない が, 触覚 つ ま
り手に伝わ っ て くる感触がない ため に 一 回 一 回の ス トロ ー ク に おい て 微妙に調整がで きない ｡
調整 は聖を上下させ る ス プリ ングの 強さだ けで あり, 出来上が りの鍍を視覚的に確認して 次な
る判断をす るこ とに な る｡ したが っ て ･ 一 本の鋸内で は調整が不可能になる ｡ その 他 手打ち
鍍 との相違点 は, ①ス ト ロ ー ク の速さと上げ幅, ②錨地の 送り方法, ③暫の形状とその 性質に
見 られる o 特に 機械打ち で は, 聖が上下する間にも銀地が同時に自動で送 られるため , 図 8 で
示すように 整の 先が立ち上が っ た鋸目の 先端を引 っ 掛けるひ っ かける｡ この こ とによ っ て先端
がまくれた状態 に なり優れた鍍目とならない ○ しか しながら, 0氏は マ シ ー ン の ス ト ロ ー ク の
上がり幅を大きく設定 して い るため ･ 鍍地の移動に対して早く聖が抜けて行き, 先端を引 っ 掛
ける率も少なくなるよう工夫 して い るo ま た手打ち鑓に比 べ て機械打ちは, 塞が押し込まれる
ように な るの で鍍目の立ち上がりが撃とともに多少引き込まれて , 優れた鐘目が立たないと 0
氏 は述 べ て い る o 著者等の 一 人は実際に手打ちと機械打ちの 鍍を使用して いるが , 機械打ちは




























図8 機械打ち の暫刃先の 動き
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3 撃 と縫目に つ い ての 調査お よび考察
3 . 1 聖の材料
o氏は, 昭和3 7年頃まで図 9 のような形状の炭素鋼の 整
*7を使用して い た o しかしなが ら,
炭素鋼の聖は喰い 込みが浅く鑓目の肉厚が薄くな っ てすぐに欠けを起 こ したり･ 摩耗が早く切
削力が持続しない ｡ また窒の刃先は耐久性に劣り , すぐに丸くな っ て研 ぎ直しを強い られるの
で , 現在は表1 に示すような合金組成の高速度
鋼 (ハ イス ピ ー ド鋼 S KH - 4) を鍛造 し使
用 して い る｡
表1 ハ イ ス ピ ー ド鋼 (S KH -4)
の成分と熱処 理温度
炭 素 (C) 0. 80- 0. 90%
シ リ コ ン (Si) 0. 35 %
マ ンガ ン (M n) 0.60%
ク ロ ー ム (Cr) 3. 75- 4. 50 %
秩 残 量
鍛造加熱温度 950 - 1180
o
C
熟 鈍 温 度 880- 950
o
C
焼き入れ温度 120- 1300 ℃
焼き戻 し温度 560- 590
o
C
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片刃 に近くなる よ うに 微妙に反 りが あ る
図9 炭素鋼の暫
単位 : m 爪
3 . 2 聖の製作方法
窒の 製作方法は , 高速度鋼を加熱 し次の 順序で鍛造す る｡




(2) 片刃の窒を作るた めに表裏を作り分けなが ら鍛造 し刃先を作る ｡ 帯板の 横方向を金床 の
上に 平らに 置い て 片面の み を打ち , 中央から刃先に かけて の 厚味を作る (図11)｡
(3) 窒を裏返 して 鍛造時の 鎚目 (凹凸)を平に 均す (図12)o




(4) 日切りが行える鋭 い刃先を得 るため , 加熱して油の中に投入 し, 焼き入れを行 っ て適切
な硬度を与える ｡ そ の後, 欠けを防止するため焼き戻 しを行う (靭性を持たせ る)0
3 . 3 . 1 聖の 形態
鍍 の各サイズや形態, 目の粗さに関連して聖が製作される｡ 数ある中の い くつ かを取上げ
①窒 の形態, ②窒の 刃角, ③刃角の 配分, に つ い て調査するとともに 考察を加えた ｡
国13 - 1 および13 - 2 の 窒は , 最 も標準と考えられるサイ ズ で ある250m m, 形態 は ｢平｣ の
鋸に 目立 てをす るもの である ｡ 鋸目の 粗さに は荒目 ･ 中目 ･ 細目 ･ 油日の 4種類があるが , 辛
打ち用の聖として荒目の 下目用, 上目用と細目用 , 機械打ち用と して荒目の 下目用 , 上目打ち
窒を調査した ｡
手打ち用窒の形態は , 三角形 に近い 台形をして い る｡ 刃先が幅広くな っ て い て , 刃先から金
鎚 の 当た る根元の 部分に か けて 徐々 に 狭くなりその先端は丸い ｡, 金鎚の 当た る部分の 厚み は8
m m前後 , 中央部が10m m前後とやや厚くな っ て おり , 刃先に かけて徐々 に薄くな っ て い る ｡ こ の
厚み の バ ラ ンス と形態は手で持ちやすい 形で あるとともに , 打ち下ろ した金鎚が 一 点で 当たり
そ の 力が効果的に刃先に 伝わる ようにな っ て い る｡ ま た, 表裏が同じ形に な っ て おらず , 裏の
中央部 に厚みが あるの は刃角の 配分, つ まり金鎚の 当たる点から刃先にかけて の線 (芯)に 対
して表裏の 刃角の 割合に 配慮がなされて い る ｡
機械打ち用の 窒 はボル トに よ っ て 機械に取り付けるため , 中央部か ら根元に かけて 同じ厚
さ , 同じ幅に な っ て い る ｡ 聖の 根元の 端は芯に 対して 多少斜め に傾けられており, 下目用と上
目用 でそ の傾きが逆に な っ て い る｡ 複目の場合 , 鏡目が鐘地の 芯に対して 下目と上目で は反対
方向に 傾い て い るからで ある｡ シ リ ン ダ ー の 傾きは鍍目の立ち上がりの角度を決定 し, 根元の
傾きは銀地の 芯に 対して鋸目の傾斜を決定する聖の設定の ため の配慮 で ある｡ 窒の 長さに 違い

























中 村 滝 雄 ･ 横 町 勝
図13 - 1
ー 38 ｣
250m m平 ･ 荒日用の 暫 (手打ち用)






荒目 ･ 下 目用
よ っ て 調整する｡
荒目 ･ 上 目用
図13- 2 250m 平 ･ 荒目用の 聖 (機械打ち用)
単位 : m m
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3. 3 . 2 聖の 刃角
刃角は , 目の 粗さと下目 ･ 上目を打っ ときに 変えて い る｡ 図-3- 1 で示 したように 荒目に は
4 7
o
の もの が使用され, 打ち込まれたときに 刃厚 で で きる隙間が その まま鍍目の ピ ッ チと な っ て
現れ る｡ 細目は4l
o
で ピ ッ チ も細か くなる こ とがわかる｡ また250mmの 平, 荒目の 鍍を打っ 窒




の 差があるo したが っ て , 上目用の 窒はや や細か い
ピ ッ チを作るo 下目と上目の ピ ッ デ 8の関係 は･ 目の先端の並びが銀地の芯に対 して傾く こと に
つ ながり, 0氏の 手打ち鍍の場合図14 に示すように12
o
傾斜して い る｡ これは, 利き腕に よ っ て
如 動きが 目の 並びと同じに ならな い ように すると既に報告2,した ○ 下目と上目の ピ ッ チが 同じ
で あれば･ 先端 の並 びは銀地の芯方向と 一 緒 に な っ て鍍の 動きと目の並 びとが同じに なりやす
く, 溝を作 っ て 鍍が滑る原因に なる ｡ しかしなが ら, 日本刀製作に使われる ←筋鏡｣ は, こ の
現象 (複目鋸とは, 鐘目の切り方が違う｡) を利用 して い るこ とはよく知られて い る (図15)｡
こ の 現象を手打ちと機械打ちの 両方をみ て み ると , 意外な こ とに気が付く｡ 機械打ち で は ,

















図14 各メ ー カ ー の鍍目の角度 (上目 ･ 下目) と蛙目の並び角度および上目と下目の交差角
図15 筋 目 蛙
正確なス トロ ー ク に よ っ て ピ ッ チ も決ま っ て い
るた め娘目も斜め方向に 整然と並ん で い る ｡ 利
き腕に かかわらず こ の方向に鍍を移動させ て し
まえば, どうして も溝がで きて切削しにくくな
る｡ しか し手打ち鑓を見て みると, 微妙な ピッ
チ の 斑 に よ っ て鏡 目も蛇行しなが ら並 ん で い
る ｡ こ の 蛇行が , たとえ鏡目の並 びと同じ方向
に 運動させ て も溝を作る こ ともなく切削で きる
の で ある (図16)｡ 偶然の 産物 とはい え, 驚か
さ れた事実で ある｡
次 に手打ちと機械打 ちの 刃角を比 べ て み る
と , 同じ荒目を切る空で あ っ て も機械打ちの方





の 差は ｢整の 耐久性を考慮 して の こ と｣ と
o氏 は い う ｡ つ まり, 刃角が鋭角で あれ ば窒を
国16 手打ち鐘の蛇行 した縫目の並びと機械打ち鍍
図17 機械打ち用の欠けた聖
打つ 衝撃 (ス プリ ン グの 強さ) や ス ト ロ ー ク の速さ に耐え兼ね て , 図1 7 に示すような刃先の 欠
けを生 じたり速く摩耗して しまうか らで ある○ 刃先の 欠けや摩耗が生 じれば, 刃先の 研 ぎ直 し
を強い られ たり新たな整に 取り替えなけれ ばな らない どころか多くの 窒が必要に な っ て くる ｡
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機械打ちは量産や時間の 短縮に対応 して の方法で あるため, これらの 作業はで きるだけ排除さ
れな ければならな い ｡ したが っ て , 刃先の角度は大きめ にす る ことを余儀なくされる . かと
い っ て 刃角を大きく し過 ぎれば鋭い 鍍目が立たず, 現在使用 して い る刃角の 決定は耐久性 へ の
配慮と優れた鍍目の製作との 限界だという ｡
3 . 3 . 3 刃角の配分
刃角の配分は , 窒の芯 に対して表裏で おおよそ3 : 7あるい は2 : 8 であるが , さらに詳し
く調査した結果 , 下目と上目, 手打ちと機械打ちで相違が認められた ｡ 図13- 1 およ び2に 示
すように下目に比 べ 上目は比率が大きくはぼ ｢片刃 '9｣ に なるように配分され , 機械打ちは手
打ち に比 べ 比率が小さく ｢両刃 …｣ な っ て い る｡
両刃の窒 は, 刃先か ら地金に 対して多少上面 (表側) の摩擦抵抗が少なくなるが, 等分に 力
がかかり押 し分けるように入り込ん で日切りが行われる｡ したが っ て 立ち上がる鐘目は , 刃先
が返り適切な角度に ならない ばか りか立ち上がりが低 い ｡ 一 方片刃 は, 打ち込み と同時に 上面
(表側) の 摩擦抵抗が少ない の で刃先が斜目前の方 へ 移動して 行く (図2)｡ そ の結果, 鐘目
を前に押して立ち上げる ことに な っ て , 表側にある地金つ まり鎌目がより鋭く切れ上がり, 理
想的な鐘目を完成させ る｡ 0氏が片刃に こだわる理由は こ こ にある｡ しかしなが ら, 片刃に す
る ことによ っ て裏側の 部分が多く なるの で , 直前に立ち上げた鐘目に窒が触れて痛めない よう
に注意する ことが必要に なる｡
機械打ち用の 整は , 耐久性を考慮するあまり刃角が大きめ になり, 両刃 にならざるを得ない
ため優れ た鐘目が立ちに くい ｡ 機械打ち に おい て もで きるだけ片刃に して 目切りを行 い た い
が , 刃角が大きい ために 片刃に 近づ けると下側 (裏)の面が直前に打 っ た鍍目に触れて痛め て
しま っ たり, ピ ッ チが細か くならないとい う｡ しか し, 使用して い る聖は限界ま で片刃に 近づ
い て い る ｡
3 . 4 鍍と日切りと切削性




であるが , こ の角度は各企業
に よ っ て も個人に よ っ て も差が ある (図1 4)｡ 下目と上目の角度を鍍地 の芯 に対して 直角に 近
くすればできる鍍目の 先端の交差角度が大きくなり, 鐘目の 強度が増 して重切削用として , つ
まり硬度の 高い被切削物に対して も鍍目の欠けを起 こさずに切削できる｡ また この角度を小さ
くすれば , 鍍目の 強度は減少するが軽切削用として被切削物に デリケ ー トな対応が できる ｡ 0
氏は発注者の 要求つ まり披切削物の材質に よ っ て この 角度の 調節をし, 目切りを して い ると言
う｡
また , 著者等は使用者か ら ｢0氏に よる手打ち鎌は長い 間切削能力が落ちない ｡｣ と聞く｡
手打ち鐘で は, 手打ちの 微妙な王削こよ っ て鍍目の 立ち上が りに わずかな高低差を作り, 披切削
面 に接する鋸目と接しない 鍍目がで きて全部が同時に接しない (, つ まり切削する鍍目と しない
鍍
､
目が できて 切削して い る鏡目の 割合が減少して しまうこ とに なる ｡ しか しなが ら, 最初に 切
削して い た錬目が摩耗して能力を失い かけた頃, 新たな鋸目が被切削面に作用す る結果に なる
の で , 以外に も長い 間切削力の ある鋸目が作用する ことに なる ｡､ こ の ような現象が切削力の 持
続性を感じさせ , 快適な切削を可能に して い る もの と考えられる｡ 一 方機械打ち ではす べ てが
同じ高さ に な るの で , 同じように 摩耗 して行くとともに 切削力も平行 して落ちて行き, ある時
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点を過 ぎるとす べ てが切削で きなくなる結果に継がるものと考えられる｡
3 . 5 縫目の S EM観察と光学顕微鏡による観察結果の 考察
o氏の 鋸をは じめ企業で製作された鍍の鍍目を顕微鏡によ っ て観察し, 鍍目の形態と立ち上
がり角度などを調査した ｡ 試料とした鍍 は , 0氏の鏡3種類 ①片刃窒による手打ち鍍 , ②機
械打ち鍍 , ③両刃蜜によ る手打ち鍍 ( 図9 の炭素鋼整の 再現に よ っ て日切りを行 っ た ｡), と市
販されて い るノ4種類 ④A 礼 ⑤B社, ⑥C社, ⑦D 社, で ある｡ これらは いずれも機械打ち
と考え られ,8 イン チ (約20cm) の 平鍍 , 荒目で あ るが , B社の 綻ば鍍目が細か い ｡ S E M観
察*11(写真1 - 1 --7 , 2 - 1 - 7) は, 上目の 聖跡を写真に おい て縦の糸払 下目の聖跡を斜
め の線とし, 鍍目先端に 向か っ て45
o
の角度から40倍と-100倍に拡大 して観察を行 っ た ｡ また鍍
目断面 (写真3 - 1ー - 7) は, 上目の 日切りに 対して 直角になるように切断し, 観察を行 っ た
の で写真中の 全ての 鍍目が同じで はない が, 大きなもの (写真中央) が鎌目の先端で切断した
断面である ｡
鏡目の 刃先は , そ の先端 つ まり被切削物と接する部分が下目と上目が交差した所と認識され
がちだが , 後か ら打ち込まれた上目聖に沿 っ て 下目間の はぼ中央部が盛り上が っ て い る ことが
写真1 , 2から分かる｡ そ の刃先の形態を比較検討して以下の こ とが得られた｡
o氏の 鍍と B社の 錬は下目と上目が大きな角度で交差し, できた刃先の形態は細長い楕円形
の 稜線を形成してい るの に対して , A , C, D社の鍍 は誓の交差角が小さくな っ て おり, 刃先
の 頂上がは っ きりと確認 できる ｡ 前者は垂切削に適 し耐久性がある ｡ 一 方後者は軽切削に 適 し
仕上げ向きであるが耐久性 に劣る形態をして い る ｡ B社は, 窒 の交差角が大きい うえに下目に
対して上目が強く打たれ , 単目に近い状態の刃先をして い るの が特徴的で ある｡ これは , 耐久
性 へ の 対処と切削層の目詰まり防止に効果的に作用す る｡ なおA社は黒い斑点が点在して表面
が荒れて おり, C社は表面が砂状の細かく均 一 化した凹凸が認められ, 刃先にも鋭さがない ｡
次に 写真3 - 1 - 7 で示された各々 の 鍍目の 断面を観察し, 蓑2の 項目 ①打ち込まれた整
跡の角度 , ②鎌目の 立ち上がり角度, ③刃先に反りの あるもの の実質的な刃先の 立ち上がり角
度を計測した ｡
表 2から, 両刃整に よ る手打ち鍍と市販されて い る鍍の B社, c社は , 鋸目の 立ち上がり角
度が90
o
を大きく越えた鈍角で あるの が際立つ ｡ また , 両刃窒に よる手打ち鍍と市販されて い
る機械打ちA社, D社の 刃先は微妙な反りが確認された｡ 刃先に 反りがあるもの は, 実質的な




大きい ｡ これらは被切削物 との 引 っ 掛かりの低下を示す ｡





で すくい角の 存在を示 し, 被切削
物 - の引 っ 掛かりをはじめ快適で優れた切削性を提供 して い る結果が得 られた ｡
打ち込まれた整跡の 角度は , 整 より約10. 5 - 12. 5
o
大きく , 窒の 刃角が その まま残らず押 し
分けられて鍍目が 立ち上が っ て い るこ とが分か る｡ 0氏の 機械打ちは , 窒の刃角を欠 け防止 の
ため大きく取 っ て い るに もかか わらず , 微妙に ア ー ル を つ ける ことに よ っ て鍍目の 刃角が鋭く
なり, すくい 角を形成して い る . しか しなが ら, 刃厚が薄くな るため耐久性がJL､配され る ｡ こ
の こ と は, 今後焼き入れも含めた切削性 の実験 に よ っ て 明らか に したい ｡
銀の 日切りに つ い て
1-1 岡崎, 手打ち ( 片刃暫)
1 - 2 岡崎, 機械打ち
1 - 3 岡崎, 手打ち (両刃暫)
I - 4 A社
1-5 B社
1 -7 D社
写真1 S E M観察 40倍
63
6:1 中 村 滝 雄 ･ 横 田 勝
2-1 岡崎, 手打ち (片刃警)
2-2 岡崎, 機械打ち
2 - 3 岡崎, 手打ち (両刃聖)




写真 2 S EM観察 100倍
鎚の日切りに つ い て
3 -1 岡崎, 手打ち (片刃聖)
3 - 2 岡崎, 機械打ち








ベ ー ス ラ イ ン /｢＼
立ち上が LJ角度 : e. 反LJ部の立ち上が り角度 : e2
打ち込 まれ た聖跡の 角度 : e,
3 - 5 B杜
3-6 C社
3 - 7 D杜
写真3 鍍目の 断面観察 50倍
65
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表2 鍍 目の 断面観察
中 村 滝 雄 ･ 横 田 勝
E一■】 3-2 3-3 E一■】 3-5 E一■ヨ 3-7

































･ 編目の 立ち上が り角度 は. 打ち込まれた聖跡先端の平均値を取リベ ー ス ラ イ ン と し, etと した. (機械打ちは･ 打ち込 む
深さが 一 定 して い るた め求 めや すい が, 手打ち は打 ち込 み に微妙な斑がある ため25mm間の平均値 と した ｡)
･ 反 り部の 立ち上がり角度は. 反りが 生 じた 部分 と ベ
ー ス ラ イ ン の なす角度と し, 刃 先の実質的な立 ち上 が り角度で あ り,
β2と した｡
･ 打 ち込 まれ た 聖跡 の角度は, 写真 3の 説明図 (左下) 凡 e3と した.
4 結 言
本報は縫製作工程の うち ｢日切り｣ を取り上げ, 製作工程や目切りに 使用される蜜 , また S
E M観察や光学顕微鏡に よる鍍目の 断面観察も合わせ て 調査し, 目切りの 効果や切削性との 関
係を考察した｡ そ の結果 , 日切りに おい て優れた鍍目を立て るの に重要なの は空で あり, 扱 い
方とともに優れた日切りが で きるよう材質, 刃角および刃角の 配分な どに工 夫されて い る こ と
が 明か とな っ た ｡ 高速度鋼を採用する こ とに よ っ て銀地 へ の 喰込みを増し, 聖の耐久性も得ら
れた ｡ 荒目から細目を切るに 従 っ て 蜜の 刃角を徐々 に 鋭く して鍍目の ピ ッ チを決め , 下目より
も上目を切る 刃角を小さく して 弱く打 つ ことに よ っ て縫目を痛めず , 鑓の 機能を決定して い
た ｡ また その 整の 刃角配分を片刃近くに設定する こ とに よ っ て で きた縫目の 立ち上が りは, 披
切削物 - の 引 っ 掛かりをは じめ切削性な どに関係し, 切削行為の 快適性を大きく左右する こと
がわか っ た ｡ 特に 手打ち用の 整は , 片刃に する ことに よ っ て得られる微妙に前に送り出す動き
で理想的な鍍目を形成す る ことができる o
一 方, 耐久性を配慮 した機械打ち用の 窒は , 刃角を
大きくする こ とに 伴 っ て 両ラ引.こする ことを強い られて い るが , 0氏はその 対策として 刃先近く
を微妙なア ー ル に し, 切削性を損なわな い ように工夫 して い る ことが 顕微鏡観察に よ っ て 判明
した ｡ また , 手打ちの わずか な斑が機能に変化を与え, 快適性をさらに増して い る ことも明か
とな っ た ｡
日切りを調査 して優れた鍍の 条件がおおよそ解明できたが , 切削性を決定してい るの は日切
りと同時に焼き入れな ど, 他の 要因が総合的に 関係して い る ことを強く感 じた｡ 今後この 調査
と ともに 重要 と思われる ｢焼き入れ｣ の 工程も詳細に調査して , 総合的に 考察する ことを計画
して い る｡
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注
* 1 岡崎喜久治 大正14年生まれ ｡ 18才 のときか ら手打ち鐘製造に従事し, 現在では数少ない 技術保持
者の 一 人 で あるo
* 2 欠けや消耗に よ っ て切削で きなくな っ た鐘 の 鍍目を削り落と し, 新たな目切りを行う作業｡
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*3 灯油また は菜種油に灯油を加えたもの ｡
* 4 鑓は基本的に単目と複目が あり, 複目の 場合は下目と上目を交差す るように空で日切りを行う｡ そ
の 際, 先 に 行われる目切り｡
* 5 5本組な どさらに小さな鐘の目切りを行うときは , 日切り聖も小さくなり親指と人差し指の 二本で
整を持ち替え , 中指, 薬指, 小指で銀地や金床に触れて聖の 安定を確保する｡
* 6 特に親指 , 人差し指, 中指の握りの部分｡
* 7 図解され て い る聖は, 昭和60年頃まで金沢の 職人が使用 して い た聖を計測した｡
* 8 250n m平 , 荒目 の聖は ,25m mの 問に下目は24 ピッ チ , 上目は28 ピッ チで ある ｡
* 9 刃先を作るため片方だけを切削したもの ｡
*10 刃先を作るた め両方から切削したもの ｡
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ABSTR A CT
T he pr e s e nt paper intends to study on the effe cts of m ak
in g pro ces s ofthe file-te eth a nd
the a nalysis in cludin g S E M(s c a n ni g electr o n mic r o s c ope) obs e r v atio ns of file-
te eth
m aking proc e s ･ File-te eth m aking lS n ot O nly a difficult pr o c ess ･ It p
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3. their e x c elle n c eow e sto adv a nced te chniqu e s with the chisel used in file-te eth m akin g
Pr O C e S S･
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